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Abstract 
This review article aims to present the introduction of industrial systems for higher education students 
in teaching curriculum. This article provided the basis for understanding the various needs of the industry 
system which higher education students can apply those basic knowledge to define the teaching methods, 
subject contents, class activities, educational materials, and evaluations in accordance with the content of the 
subject their taught in order to respond the needs of industrial system. In additional, higher education students 
in teaching curriculum might use this basis knowledge to introduce and guide them to know either the necessary 
skills of industrial system for their career path or provide a learning experience in the content for learners to 
understand the readiness to enter the industry after graduation effectively. The introduction of industry systems 
is composed of theory, principle, industrial concepts, meaning of industry, industrial processing and 
manufacturing, principle of systematic analysis, goals and key performance indicators, overall industrial 
production, industry standard and industrial product standard, the total quality management system in industry 
system, and the approach for enhancing learning management performance in industrial system for higher 
education students in teaching curriculum. 
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อุตสาหกรรม ประกอบดว้ยค าว่า อุตสาหะหรอือุตสาห ์ซึ่งแปลว่าความพยายาม ความมุ่งมัน่ในการกระท าใดๆ
เพื่อใหเ้กดิความส าเรจ็ และค าว่า กรรม ซึ่งแปลว่า การกระท า เพราะฉะนัน้ค าว่าอุตสาหกรรมในทีน่ี้สามารถแปลไดว้่า 
การกระท าใดๆ ดว้ยความอุตสาหะ มุ่งมัน่ อดทน เพื่อใหเ้กดิความส าเรจ็ในงานนัน้ๆ โดยส่วนใหญ่จะหมายถงึการผลติ
ผลติภณัฑ์ เช่น อุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมสิง่ทอ อุตสาหกรรมไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกส์ 
ฯลฯ และยังรวมหมายถึงอุตสาหกรรมที่ให้ซึ่งบริการ เช่น อุตสาหกรรมท่องเที่ยว อุตสาหกรรมไอทีสารสนเทศ 
อุตสาหกรรมขนส่งหรอืโลจสีตกิส ์(Logistics)  
การปฏวิตัอิุตสาหกรรมครัง้ที ่1 (Industrial Revolution 1.0) คอื ยุคของการใชพ้ลงังานจากน ้า (Hydro Power) 
แทนการใช้แรงงานคนหรือสัตว์หรือพลังงานธรรมชาติ เป็นยุคที่เริ่มต้นของการปฏิวัติอุตสาหกรรมซึ่งในกลุ่ม
อุตสาหกรรมทอผ้าและอุตสาหกรรมอื่นๆ มีการใช้พลังงานไอน ้าจากถ่านหินเพื่อดันกังหันเพื่อสร้างพลังงานให้
เครื่องจกัรหรอืการใชไ้อน ้าในรถไฟหวัจกัรไอน ้า เป็นต้น ยุคต่อมาการเปลี่ยนจากการใชเ้ครื่องจกัรไอน ้ามาใชพ้ลงังาน
ไฟฟ้าในการปฏิวัติอุตสาหกรรมยุคที่ 2 ส่งผลให้สามารถปลดปล่อยพลังการผลิตอย่างที่ไม่เคยเกิดขึ้นมาก่อน 
เปลี่ยนแปลงระบบการผลติมาเป็นระบบโรงงานเป็นแบบการผลติอย่างต่อเนื่องท าใหเ้กิดการผลติสนิค้าคราวละมากๆ 
โดยสนิคา้มคีุณภาพทีส่ม ่าเสมอเทยีบเท่างานหตัถกรรม ทีส่ าคญัคอืการผลติมตี้นทุนที่ต ่าลง สนิคา้ราคาไม่แพงทุกคน
สามารถบริโภคได้ ท าให้เกิดกระแสการบริโภคนิยมไปทัว่โลก  การปฏิวัติอุตสาหกรรมยุคที่ 3 เป็นยุคของการใช้
อิเล็กทรอนิกส์และเทคโนโลยสีารสนเทศในการผลติมกีารปรบัปรุงกระบวนการผลติ การบรหิารจดัการการผลติ และ
ระบบบรหิารจดัการดา้นคุณภาพ โดยมกีารน าเครื่องจกัรอตัโนมตัหิรอืระบบหุ่นยนต์ทีค่วบคุมดว้ยระบบคอมพวิเตอร์ใน
การผลติแทนทีแ่รงงานคน เพิม่ประสทิธภิาพในการผลติใหส้งูขึน้ทัง้ดา้นปรมิาณผลผลติ (Productivity) คุณภาพผลผลติ 
(Product Quality) ต้นทุนการผลติ (Production Cost) และระยะเวลาในการส่งมอบสนิคา้ (Product Delivery) ที่ลดลง 
ส่งเสริมขวญัก าลงัใจ (Morale) จรรยาบรรณ (Ethics) และความปลอดภัยในการผลิต (Safety) รวมถึงการค านึงถึง
สภาพแวดล้อม (Environment) ปัจจุบนัการปฏิวตัิอุตสาหกรรมครัง้ที่ 4 (Industrial Revolution 4.0) คือการน าระบบ
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เทคโนโลยดีจิติลัและเครอืขา่ยสารสนเทศทางอนิเทอร์เน็ตเขา้มาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลติสนิคา้ การออกแบบการ
ผลติและควบคุมคุณภาพผลติภณัฑ์ การค านวณและประเมนิผลเพื่อการปรบัปรุงพฒันา โดยจุดเด่นทีส่ าคญัคอืสามารถ
เชื่อมความตอ้งการของผูบ้รโิภคแต่ละรายเขา้กบักระบวนการผลติสนิคา้ไดโ้ดยตรงอาจกล่าวไดค้อื โรงงานอุตสาหกรรม
การผลติยุค 3.0 สามารถผลติของแบบเดยีวกนัจ านวนมากในเวลาสัน้ๆ แต่โรงงานอุตสาหกรรมการผลติยุค 4.0 จะ
สามารถผลติของหลากหลายรปูแบบแตกต่างกนัตามความตอ้งการเฉพาะของผูบ้รโิภคแต่ละรายเป็นจ านวนมากในเวลา
เดยีวกนัโดยมกีระบวนการผลติทีป่ระหยดัและมปีระสทิธภิาพดว้ยเทคโนโลยดีิจติลัครบวงจร แบบทีเ่รยีกว่าสมารท์แฟค
















 ยดึตามหลกัการการวเิคราะห์เชงิระบบจะเป็นการอธบิายถงึปัจจยั กระบวนการหรอืการด าเนินงานที่เป็น
ระบบเกี่ยวเนื่องต่อเนื่องและส่งผลต่อกนัตัง้แต่เริม่จนเสรจ็สิน้กระบวนการรวมถงึการใหข้อ้มูลยอ้นกลบัเพื่อสะท้อนให้
ทราบถงึผลทีเ่กดิขึน้ในแต่ข ัน้ตอนไปยงัปัจจยัหรอืการด าเนินการเพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาและท าการออกแบบแกไ้ข 
ปรบัปรุง ป้องกนัต่อไป อาจสามารถอธบิายปัจจยัองคป์ระกอบ 4 ส่วน ไดแ้ก่ 
 1. ส่วนที่ป้อนเข้า หรือ Input unit หมายถึง สิ่งต่างๆ ปัจจัยต่างๆ ที่น าเข้าสู่กระบวนการผลิตเพื่อการ
ประกอบ แปรรปู หรอืกรรมวธิใีดๆ ตามทีไ่ดร้บัการออกแบบไว ้อาจแบ่งไดต้ามหลกัของ 4M-1E-1I คอื 
  1.1 Man หรือ คน หรือ แรงงาน ที่เป็นก าลังแรงงานในส่วนการผลิตต่างๆ ที่เข้าไปกระท ากับ
กระบวนการผลิตหรือเครื่องจกัรเพื่อให้เกิดการผลิต การประกอบ การแปรรูป หรือกรรมวิธอีื่นๆ เช่น คนงาน ช่าง
เทคนิค วศิวกร พนักงานธุรการ เจา้หน้าทีส่ านักงาน ผูบ้รหิาร หรอืก าลงัคนอื่นๆ ตามทีอ่งคก์รนัน้จะออกแบบโครงสรา้ง
องค์กรและลกัษณะต าแหน่งงานไว ้โดยแต่ละหน้าทีจ่ะมหีน้าทีค่วามรบัผดิชอบแตกต่างกนัตามขอ้ก าหนดของหน้าที่
ภาระงานของแต่ละต าแหน่ง แต่ละงาน 
  1.2 Machine หรอื เครื่องจกัรต่างๆ ทีไ่ดร้บัการออกแบบ เลอืกใชเ้พื่อช่วยในการผลติ การประกอบ การ
แปรรปู หรอืกระท ากรรมวธิอีื่นๆ เช่น ชุดเจาะโดยใชแ้ขนกลอตัโนมตั ิเครื่องพ่นสอีตัโนมตั ิเครื่องขดัเงาอตัโนมตัิ หมาย
รวมถงึเครื่องมอือุปกรณ์ต่างๆ ทีส่นับสนุการผลติ เช่น เครื่องปรบัอากาศ ระบบปัม๊น ้า ชุดเครื่องมอื เป็นตน้ 
  1.3 Material หรอื วสัดุ หรอื วตัถุดบิต่างๆ ทีป้่อนเขา้สู่กระบวนการผลติ การประกอบ การแปรรปู หรอื
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ข้อตกลงที่ท าไว้กับลูกค้า เช่น เครื่องยนต์ ตัวถังรถยนต์ พวงมาลัย ล้อ ยางรถยนต์ เป็นวัสดุ /วัตถุดิบที่ป้อนเข้า
เครื่องจกัรกลในกระบวนการผลติรถยนต ์หรอืเน้ือสตัว ์ผงปรุงรส เป็นวตัถุดบิในการผลติอาหารส าเรจ็รปู เป็นตน้ 
  1.4  Method หรอื วธิกีาร หมายถงึ ขัน้ตอน ค าอธบิาย ตวัอย่าง หรอืขอ้ก าหนดต่างๆ ทีเ่ป็นมาตรฐาน
การปฏิบตัิงาน ข้อปฏิบตัิ ข้อบงัคบั หรือแนวทางปฏิบตัิงานของบุคลากรในกระบวนการผลิต ค่าปรบัตัง้มาตรฐาน 
(Specification) ของเครื่องจกัรกลต่างๆ รวมถึงขอ้ก าหนดของวตัถุดบิทัง้คุณลกัษณะและคุณสมบตัิทีต่ามทีไ่ด้รบัการ
ออกแบบไว ้ยงัรวมถงึมาตรฐานการฝึกอบรมบุคลากรตามบทบาทหน้าทีห่รอืสมรรถนะทีต่อ้งการของต าแหน่งงานนัน้ๆ 
ดว้ย 
 อย่างไรกต็ามสามารถระบุ M อื่นๆ แทนปัจจยัทีอ่งค์กรก าหนดไดอ้กีขึน้อยู่กบัการก าหนดของกระบวนการ
ผลิตนัน้หรือขึ้นอยู่กับการก าหนดของหน่วยงาน เช่น Money (เงิน) ในระบบของธุรกิจทางการเงิน Marketing 
(การตลาด) ในระบบของธุรกจิทางการซื้อขาย เป็นตน้ 
  1.5 Energy หรอื พลงังาน หมายถงึ ปัจจยัพลงังานทีป้่อนใหก้บักระบวนการผลติหรอืเครื่องจกัรกล เช่น 
พลงังานไฟฟ้า แก็ส ความร้อน พลงังานแม่เหล็ก เป็นต้น เพื่อผลกัดนัเครื่องจกัรกล กระบวนการผลติใดๆ สามารถ
ด าเนินการผลติใหเ้ป็นไปตามทีอ่อกแบบไว ้โดยตอ้งค านึงถงึสภาพแวดลอ้มและผลกระทบจากผลการท างานนัน้ ๆ 
  1.6 Information หรอื ขอ้มลูขา่วสาร หมายถงึ ขอ้มลูต่างๆ ทีไ่ดผ้่านการเปลีย่นแปลงหรอืมกีารประมวล
หรือวิเคราะห์ผลสรุปด้วยวิธีการต่างๆ ให้อยู่ในรูปแบบที่มีความสัมพนัธ์กัน มีความหมาย มีคุณค่าเพิ่มขึ้นและมี
วตัถุประสงคใ์นการใชง้าน สามารถน าไปใชป้ระโยชน์ได ้เช่น การเกบ็ขอ้มูล การประมวลผล การจดัท าแผน การจดัท า
รายงานเพื่อให้เกิดประโยชน์คอื ให้ความรู้ ท าให้เกิดความคดิและความเขา้ใจ ท าให้เห็นสภาพปัญหาและสภาพการ
เปลีย่นแปลงและสามารถประเมนิเป็นสารสนเทศได ้
 2. ส่วนปฏิบัติการ หรือ Processing unit หมายถึง กระบวนการผลิตหรือขัน้ตอนการใช้เครื่องจักรกล 
เครื่องมือ อุปกรณ์ต่างๆ ที่ปฏิบตัิงานตามขอ้ก าหนดมาตรฐาน เพื่อให้เกิดการผลิต การประกอบ การแปรรูป หรือ
กรรมวิธีอื่นๆ จนเสร็จสิ้นกระบวนการนัน้ โดยจะได้เป็นผลิตภัณฑ์ สินค้า หรือบริการที่ได้ตกลงไว้กับลูกค้าหรือ
ผูร้บับรกิาร เช่น สายการผลติรถยนต ์สายการผลติอาหารส าเรจ็รปู สายการผลติน ้าตาลทราย เป็นตน้ 
 3.ส่วนผลผลติ หรอื Output unit  หมายถงึ ผลการท างานของส่วนปฏบิตักิาร กระบวนการผลติหรอืขัน้ตอน
การใช้เครื่องจกัรกลใดๆ ที่ส าเร็จเสร็จสิ้นออกมาในรูปของผลิตภัณฑ์ สินค้าในรูปแบบต่างๆ หรือบริการที่สามารถ
ประเมนิเป็นขอ้มลูไดต้ามหลกัวทิยาศาสตร ์โดยหลกัๆ สามารถแบ่งไดเ้ป็นการประเมนิ ไดแ้ก่ 
  3.1 ปริมาณผลผลิต หรือ ผลิตภาพ หรือ Productivity หมายถึง จ านวนการผลิต จ านวนผลติภณัฑ์ 
สนิคา้หรอืบรกิารทีด่ าเนินการไดเ้สรจ็สิน้ในช่วงเวลาใดๆ ทีก่ าหนดไว ้หน่วยการคดิประเมนิเช่น ผลติรถยนต์ได ้1 ,000 
คนัต่อเดอืน ผลติอาหารประเภทแช่แขง็พรอ้มรบัประทานได ้10,000,000 กล่องต่อปี ผลติน ้าตาลทรายได ้25 ตนัต่อวนั      
เป็นตน้ 
  3.2 คุณภาพผลิตภัณฑ์ หรือ Product quality หมายถึง คุณลกัษณะ คุณสมบตัิ หรือข้อก าหนดของ
ผลติภณัฑ์ สนิคา้หรอืบรกิารอื่นๆ ทีไ่ดต้กลงและเป็นทีย่อมรบัจากลูกคา้ เช่น สเีงางาม ไม่มรีอยบุบ สามารถขบัเคลื่อน
ไดต้ามขอ้ก าหนดและมมีาตรฐานความปลอดภยัทีส่มบูรณ์ในการผลติรถยนต์ เป็นต้น หน่วยการคดิเป็นเช่น ปรมิาณ/
น ้าหนักของอาหาร ความคงทีข่องรสชาตอิาหารและอยู่ในสภาพเยอืกแขง็ทีอุ่ณภูม ิ-15 องศา ในการผลติอาหารแช่แขง็
พรอ้มรบัประทานหรอืการไดร้บับรกิารทีไ่ม่มขีอ้บกพร่องหรอืขอ้ต าหนิรอ้งเรยีนใดๆ จากผูร้บับรกิาร เป็นตน้ 
  3.3 ต้นทุนการผลิต หรือ Production Cost หมายถึง จ านวนเงินทุนที่ใช้ในการด าเนินการกับ
กระบวนการผลติหรอืการใชเ้ครื่องจกัรกล เครื่องมอื อุปกรณ์ต่างๆ ทีป่ฏบิตังิานตามขอ้ก าหนดมาตรฐาน เพื่อใหเ้กดิการ
ผลติ การประกอบ การแปรรูป หรอืกรรมวธิอีื่นๆ จนเสรจ็สิน้กระบวนการ เช่น ค่าแรง ค่าวตัถุดบิ ค่าเครื่องจกัรรมค่า
บ ารุงรกัษา ค่าสาธารณูปโภคต่างๆ ค่าภาษ ีรวมถงึค่าใชจ้่ายทัง้หมดทีใ่ชใ้นการผลติอื่นๆ หน่วยการคดิเป็นเช่น จ านวน
ภานุวฒัน์  ศรินุิพงศ ์
 
วารสารวชิาการอุตสาหกรรมศกึษา ปีที ่14  ฉบบัที ่2 กรกฎาคม – ธนัวาคม 2563 (134-147)                           139 
 
เงินต่อจ านวนหน่วยการผลิต หรือค่าใช้จ่ายเพิ่มเติมจากจ านวนของเสียเมื่อเทียบกับค่าใช้จ่ายมาตรฐานที่ต้อง
ด าเนินการผลติขึน้ใหม่หรอืซ่อมแซมใหก้ลบัคนืสภาพ เป็นตน้ 
  3.4 ระยะเวลาการผลิต หรือ Production lead time และการส่งมอบสินค้า หรือ Product delivery 
หมายถงึ ขอ้ก าหนดดา้นเวลา หรอืขอ้สญัญาการส่งมอบผลติภณัฑ์สนิค้าหรอืบรกิารทีส่่งต่อไปถงึยงักระบวนการผลติ
ต่อไปหรอือาจเรยีกว่าลูกค้าภายใน และการส่งมอบผลติภณัฑ์ สนิค้า หรอืบรกิารไปยงัผู้ที่ใช้ผลติภณัฑ์ สนิค้า หรอื
บรกิารสู่ภายนอกองค์กร หรอือาจเรยีกว่าลูกคา้ภายนอก โดยหน่วยการคดิเป็นเช่น ระยะเวลาต่อการส่งมอบงานนัน้ๆ 
เช่น ส่งพซิซ่าถงึมอืลูกคา้ได้ภายในเวลา 30 นาท ีก าหนดถงึทีห่มายของเทีย่วบนินี้ เวลา 06 :30 น. ตามเวลาทอ้งถิน่ 
เป็นตน้ 
  3.5 ขวญัก าลงัใจในการปฏบิตังิาน หรอื Morale หมายถงึ ความรูส้กึ ความสุข หรอืสิง่ทีจ่ะมากระทบต่อ
บุคลากร หรอืแรงงานใหเ้กดิความเดอืดรอ้น ร าคาญใจทัง้ทีก่ าหนดไวใ้นกฎหมาย ขอ้บงัคบั หรอืขอ้ก าหนดทางคุณธรรม 
จรยิธรรมก็ตาม เช่น มกีารปลดแรงงานโดยไม่มเีหตุอนัควร มกีารเอารดัเอาเปรยีบจากนายจ้าง มขีอ้ร้องเรยีนด้าน
สวสัดกิาร เป็นตน้ 
  3.6 ความปลอดภัยในการปฏิบตัิงาน หรือ Operation Safety หมายถึง อตัราความปลอดภัยในการ
ท างาน การดูแลป้องกนัอุบตัิเหตุภายในหน่วยงานรวมถงึการแนะน าดูแลด้านอาชวีอนามยัใหก้บับุคลากรทัง้ในเวลา
ท างานและนอกเวลาท างาน เช่น จ านวนการเกิดอุบตัิเหตุในการท างาน อตัราการเกิดอุบตัิภยัในสถานทีท่ างาน การ
ประเมนิความเสีย่งต่างๆ ในกระบวนการท างาน เป็นต้น ตลอดจนต้องค านึงถงึสงัคมภายนอกผ่านทางสภาพแวดลอ้ม 
มลภาวะทีเ่กดิจากการปฏบิตังิานนัน้ ๆ ผลกระทบต่อสภาพแวดล้อมรอบๆ สถานประกอบการหรอืโรงงานที่กระทบต่อ
ชุมชน สงัคมและทัง้ทีก่ระทบภายในประเทศเองหรอืกระทบต่อนานาชาตดิว้ยกต็าม 
  3.7 จรรยาบรรณ (Ethics) หมายถึง ประมวลความประพฤติที่ผู้ประกอบอาชีพการงานหรือ
ผูป้ระกอบการก าหนดขึน้ไวใ้นองคก์ร เพื่อรกัษาความด ีเกยีรต ิและชื่อเสยีงขององคก์รและสมาชกิทีม่ตี่อผูม้ส่ีวนไดส่้วน
เสยีขององคก์รนัน้ๆ  
 4. เส้นขอ้มูลย้อนกลบั หรอื Feedback หมายถึง การน าเสนอขอ้มูลจากการปฏิบตัิงาน ผลติภณัฑ์ สนิค้า
หรือบริการอื่นๆ ที่ส่งถึงมือลูกค้าทัง้ลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายใน เพื่อเป็นข้อมูลในการศึกษา วิเคราะห์ผลการ
ปฏิบตัิงานเพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิต่างๆ เพื่อการปรบัปรุง พฒันา หรอืยกระดบัการผลติ ผลติภณัฑ์ สนิค้าหรอืบริการ
อื่นๆ ใหส้อดคล้องกบัความตอ้งการของลูกคา้อย่างต่อเนื่องและยัง่ยนื เช่น จ านวนสนิคา้ทีส่่งมอบไม่ครบตามจ านวนที่




 1. ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจกัร หรอื Overall Equipment Effectiveness (OEE) หมายถงึ ดชันีทีแ่สดง
ถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักรจากผลของกระบวนการโดยรวมที่เกิดขึ้นและสามารถประยุกต์ใช้ดัชนีนี้ประเมิน
ประสทิธภิาพโดยรวมของหน่วยการผลติอื่นๆ เช่น ประสทิธภิาพโดยรวมของกระบวนการผลติใดๆ การท างานของ
แรงงานหรอืต าแหน่งงานใดๆ หรอืประสทิธภิาพโดยรวมขององค์กรใดๆ ไดอ้กีเป็นต้น โดยค านวณจากการคณูของตวั
แปร ดงันี้ 
  1.1 ความพรอ้ม หรอื Availability (A) หมายถงึ ความพรอ้มในการใชง้านของเครื่องจกัร แรงงาน กระบวนการ 
ต่างๆขององค์กรในการปฏิบตัิการผลิต โดยไม่เกิดเหตุขดัข้องหรือการปรบัตัง้ ปรบัแต่ง และการรอให้พร้อม การ
วางแผนงาน แผนก าลงัคน เช่น รออุณหภูมติามทีก่ าหนดของเครื่องจกัร การหาคนทดแทนเมื่อตอ้งการก าลงัคน การรอ
วตัถุดบิหรอืวสัดุต่างๆ เพื่อป้อนเขา้สู่กระบวนการผลติ การควบคุมดูแลการปฏิบตังิานต่างๆ เหล่านี้เป็นต้น ปัจจยันี้ 
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สะท้อนใหเ้หน็ถึงประสทิธภิาพในการบรหิารจดัการต่างๆ เพื่อให้เครื่องจกัร กระบวนการผลิต ก าลงัคนมคีวามพรอ้ม
ตลอดเวลาเมื่อมคี าสัง่ผลิตเขา้มาแล้วจะสามารถด าเนินการผลิตได้ทนัท ีตัวอย่างเช่น การท างานต่อกะ/ผลดั คือ 8 
ชัว่โมง หรอื 480 นาท ีโดยมกีารประชุมก่อนการท างาน การท าความสะอาด การตรวจสอบต่างๆ ก่อนการผลติ  15 
นาท ีการรออุณหภูม/ิแรงดนัลม 10 นาท ีระหว่างการผลติมกีารปรบัเครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนแปลงการผลติรวม 30 นาท ี
รวมเวลาทัง้หมดที่เครื่องจกัรไม่อยู่ในสภาวะพร้อมผลติรวม 55 นาท ีดงันัน้ความพร้อม หรอื Availability (A) เท่ากบั 
((480 – 55 นาท)ี / 480 นาท)ี x 100 = 88.54 % หรอื 0.88 โดยประมาณ 
  1.2 สมรรถนะ หรอื Performance (P) หมายถงึ ความสามารถในการผลติดา้นความเรว็ การไม่มคีวามสูญเปล่า
ของการผลติ การเดนิเครื่องจกัรเปล่าโดยไม่มผีลผลติออกมา การท างานทีล่่าชา้หรอือตัราการผลติต่อชิน้ชา้ลง จะดว้ย
สาเหตุของความขดัขอ้งของเครื่องจกัร การลดความเรว็เพื่อทดแทนชดเชยขอ้ขดัขอ้งอื่นๆ หรอืเพื่อรกัษาเสถยีรภาพ
การผลติ ความเหนื่อยลา้ของแรงงาน การเขา้ตรวจสอบการท างานต่างๆ โดยไม่ไดก้ าหนดแผนไว ้เป็นตน้ ตวัอย่างเช่น 
ความเร็วมาตรฐานของเครื่องจกัรในการผลติคอื 25 ,000 รอบต่อชัว่โมง แต่ระหว่างการผลติมกีารปรบัความเร็วของ
เครื่องจกัรในการผลติเหลอืเพยีง 23,000 รอบต่อชัว่โมง เพื่อลดการตดิขดัของเครื่องจกัรระหว่างการรออะไหล่ทดแทน
หรอืลดความผดิพลาดอื่นๆ ในการผลติ ดงันัน้สมรรถนะ หรอื Performance (P) เท่ากบั (23,000/25,000 รอบต่อชัว่โมง) 
x 100 = 92.00 % หรอื 0.92 
  1.3 คุณภาพผลิตภัณฑ์หรือ Rate of Product Quality (Q) หมายถึง อตัราผลผลิตที่ได้มาตรฐานเทียบกับ
จ านวนผลผลติทีผ่ลติไดท้ัง้หมด เช่น ในระยะเวลาการผลติ 8 ชัว่โมง ผลติได ้จ านวน 100,000 ชิ้นงาน ปรากฏว่าจาก
จ านวนชิ้นงานที่ผลติออกมานัน้มขีองเสยีที่ไม่ได้มาตรฐานจ านวน 1 ,000 ตวั ดงันัน้ คุณภาพผลติภณัฑ์หรอื Rate of 
Quality Product เท่ากบั (99,000/100,000 ชิน้) x 100 เท่ากบั 99 % หรอื 0.99 
 ดงันัน้ประสทิธภิาพโดยรวมของการผลติดงัตวัอย่างขา้งตน้ ค านวณไดจ้ากสตูร ความพรอ้ม หรอื Availability (A) 
คูณด้วยสมรรถนะ หรอื Performance (P) คูณด้วยคุณภาพผลติภณัฑ์หรอื Rate of Quality Product (Q) ที่ได้ตามการ
ค านวณขา้งต้น คอื A = 0.88 x P = 0.92 x Q = 0.99 เท่ากบั 0.80 สามารถวเิคราะห์ได้ว่าประสทิธภิาพโดยรวมของ
กระบวนการผลตินี้มปีระสทิธภิาพโดยรวมเพยีง รอ้ยละ 80 เท่านัน้ โดยสาเหตุหลกัของปัญหามาจากอตัราความพรอ้ม
ของกระบวนการที่ร้อยละ 88 สาเหตุรองลงมาคอื สมรรถนะหรอืความเร็วในการผลติทีอ่ตัราร้อยละ 92 ซึ่งจะต้องน า
สาเหตุเหล่าน้ีมาด าเนินการหาสาเหตุรากเหงา้ทีแ่ทจ้รงิเพื่อท าการแกไ้ข ปรบัปรุง ป้องกนั ต่อไป 
 
มำตรฐำนอตุสำหกรรมและมำตรฐำนผลิตภณัฑอ์ตุสำหกรรม 
 มาตรฐานอุตสาหกรรมและมาตรฐานผลติภณัฑ์อุตสาหกรรม หมายถงึ ขอ้ก าหนด บทบญัญตักิระบวนการที่
ปฏบิตัเิป็นมาตรฐานด าเนินการตามทีไ่ดร้บัการออกแบบการผลติ ความต้องการหรอืขอ้ก าหนดสนิคา้จากผูบ้รโิภคหรอื
หน่วยงานทีเ่สมอืนเป็นตวัแทนของผูบ้รโิภค ทีแ่นะน า ก าหนด บงัคบัใหผ้ลติผลหรอืผลติภณัฑ์นัน้ๆ หรอืกระบวนการ
ผลติมคีวามน่าเชื่อถอืว่ามคีุณภาพ คุณสมบตัแิละคุณลกัษณะเป็นไปตามความตอ้งการหรอืขอ้ก าหนดสนิคา้ทีผู่บ้รโิภค
ตลอดเวลา โดยอาจแบ่งเป็นมาตรฐานพืน้ฐานไดเ้ป็น มาตรฐานในการบรหิารจดัการกระบวนการผลติ มาตรฐานสนิคา้ 
และมาตรฐานที่ป้องกันผลกระทบด้านต่างๆ ซึ่งมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมตามที่ ส านักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) กระทรวงอุตสาหกรรม (2563) ได้ก าหนดไว้ว่าหมายถึง ข้อก าหนดทางวชิาการที่
ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ได้ก าหนดขึ้นเพื่อเป็นแนวทางแก่ผู้ผลิตในการผลิตสินค้าให้มี
คุณภาพในระดบัทีเ่หมาะสมกบัการใชง้านมากทีสุ่ดในมาตรฐานผลติภณัฑอ์ุตสาหกรรม (มอก.) แต่ละเล่มประกอบดว้ย
เนื้อหาทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการผลติผลติภณัฑน์ัน้ๆ เช่น เกณฑ์ทางเทคนิค คุณสมบตัทิีส่ าคญั ประสทิธภิาพของการน าไปใช้
งาน คุณภาพของวตัถุที่น ามาผลติ และวธิกีารทดสอบ ในบทความนี้ขอน าเสนอมาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรมที่
ส าคญั ดงันี้ 
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1. มาตรฐานระบบบรหิารงานคุณภาพ ISO 9001 โดยสถาบนัรบัรองมาตรฐานไอเอสโอ (2563) หมายถึง
มาตรฐานสากลทีอ่งค์กรธุรกจิทัว่โลกใหค้วามส าคญั เพื่อความเป็นเลศิทางด้านคุณภาพและความมปีระสทิธภิาพของ
การด าเนินงานภายในองค์กร จงึเป็นระบบบรหิารงานคุณภาพตามมาตรฐานสากล แนวคดิส าคญัของ ISO 9001 คอื 
การจดั การวางระบบบรหิารงานเพื่อการประกนัคุณภาพเป็นระบบที่ท าใหเ้ชื่อมัน่ได้ว่า กระบวนการต่างๆ ได้รบัการ
ควบคุมและสามารถตรวจสอบได ้โดยผ่านระบบทีร่ะบุข ัน้ตอนและวธิกีารท างานเพื่อใหม้ัน่ใจว่าบุคลากรในองคก์รทราบ
หน้าทีค่วามรบัผดิชอบและขัน้ตอนต่างๆ ในการปฏบิตังิาน โดยตอ้งมกีารฝึกอบรมใหค้วามรูแ้ละทกัษะในการปฏบิตังิาน 
มีการจดบนัทึกข้อมูล รวมทัง้การตรวจสอบการปฏิบตัิงานว่าเป็นไปตามที่ระบุไว้ในระบบหรือไม่ และมีการแก้ไข
ขอ้ผดิพลาดรวมทัง้มแีนวทางในการป้องกนัขอ้ผดิพลาดเดมิ ในปัจจุบนัมาตรฐาน ISO 9001 มกีารเพิม่ขอ้ก าหนดใน
เรื่องการท าความเขา้ใจกบัองค์กรและบรบิทองค์กร การท าความเขา้ใจกบัความต้องการและความคาดหวงัของผูม้ส่ีวน
ไดส่้วนเสยีเพื่อใชส้ าหรบัการด าเนินการกบัความเสีย่งและโอกาส รวมถงึขอ้ก าหนดอื่นๆ ซึง่เป็นพืน้ฐานหนึ่งทีจ่ะช่วยให้
องคก์รสามารถมุ่งสู่การพฒันาอย่างยัง่ยนืไดต้่อไป 
2. มาตรฐานระบบการจดัการสิง่แวดล้อม ISO-14001 โดยสถาบนัรบัรองมาตรฐานไอเอสโอ (2563) หมายถงึ 
มาตรฐานสากลที่มเีจตนารมณ์เพื่อใชส้ าหรบัองค์กรที่ต้องการบรหิารจดัการกบัความรบัผดิชอบด้านสิง่แวดล้อมของ
องค์กรอย่างเป็นระบบ โดยใชข้อ้ก าหนดทีไ่ดร้ะบุไวใ้นมาตรฐานระบบการจดัการสิง่แวดล้อมเป็นแนวทางในการปฏบิตั ิ
เพื่อตอบสนองต่อความคาดหวงัของระบบการจดัการสิง่แวดล้อม ซึ่งประกอบด้วยการเพิม่สมรรถนะด้านสิง่แวดล้อม 
การด าเนินการใหส้อดคล้องตามกฎหมายและพนัธะสญัญาทีเ่กี่ยวขอ้งและความสามารถในการบรรลุวตัถุประสงค์ดา้น
การจดัการสิง่แวดล้อมขององค์กร เพื่อท าให้เกิดคุณค่าต่อองค์กร ผู้มส่ีวนได้ส่วนเสยี สิง่แวดล้อมและสอดคล้องกับ
นโยบายดา้นสิง่แวดลอ้มขององคก์ร รวมถงึเพื่อความยัง่ยนืดา้นสิง่แวดลอ้ม 
3. มาตรฐานระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั ISO 18000 (Occupational health and safety 
management system standards) คอื ระบบมาตรฐานซึ่งก าหนดขึ้นขึน้โดยอ้างอิงจากมาตรฐานของประเทศองักฤษ 
หรือ BS 8800: Guide to occupational health and safety (OH&S) management systems เป็นแนวทางและอาศัย
หลกัการของระบบการจดัการตามอนุกรมมาตรฐาน มอก. 9000/ ISO 9000 และมอก. 14000/ISO 14000 (สถาบนั
รบัรองมาตรฐาน ไอเอสโอ.2563) มเีป้าหมายเพื่อลดและควบคุมความเสีย่งอนัตรายของพนักงานและผูท้ีเ่กี่ยวขอ้ง การ
เพิม่ประสทิธภิาพ การด าเนินงานของธุรกจิใหเ้กดิความปลอดภยัและส่งเสรมิภาพพจน์ดา้นความรบัผดิชอบขององคก์ร
ที่มตี่อพนักงานและสงัคม เพื่อตอบสนองความต้องการของผู้เกี่ยวขอ้งให้เกิดระบบการตรวจประเมนิและการรบัรอง
ความสอดคลอ้งของระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั โดยในปัจจุบนัองคก์าร ISO ไดอ้อกเป็นมาตรฐาน
ขึน้มาเป็น ISO 45001:2518 ว่าดว้ยมาตรฐานระบบจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั 
4. มาตรฐานระบบการจดัการดา้นพลงังาน หรอื ISO 50001 ระบบการจดัการพลงังานคอื มาตรฐานสากลทีจ่ะ
ช่วยลดการใชพ้ลงังาน ลดการปล่อยคารบ์อนใหเ้หลอืน้อยทีสุ่ด และลดต้นทุนลงดว้ยการส่งเสรมิการใชพ้ลงังานทีย่ ัง่ยนื 
ก าหนดใหอ้งค์กรต่างๆ ต้องทบทวนขอ้ก าหนดดา้นพลงังานของตนและพจิารณาเกีย่วกบัขอ้ก าหนดภายนอกและความ
เสีย่งทีม่อียู่ ควรมกีารพจิารณาความเสีย่งและโอกาสต่างๆ โดยถอืเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางเชงิกลยุทธใ์นระดบัสงู เพื่อ
รบัรองว่ามีการรวบรวมหรือประยุกต์หลกัการในการจดัการพลงังานเข้าไว้ในโครงสร้างขององค์กร เน้นการพฒันา
ความสามารถและพฒันาแนวทางที่เป็นระบบในการปรบัปรุงประสทิธภิาพดา้นพลงังาน การจดัซื้อจดัจา้ง  และการใช้
พลงังาน ด้วยมาตรฐาน ISO 50001 ธุรกิจต่างๆ จะสามารถลดการบรโิภคและลดต้นทุนลง ควบคู่ไปกบัการลดการ
พึ่งพาผู้จดัจ าหน่ายพลงังานที่เป็นบุคคลภายนอก รวมทัง้ลดความเสี่ยงของการปฏิบตัิงาน ขัน้ตอนด าเนินการของ
มาตรฐาน ISO 50001 จะเน้นทีแ่นวทางปฏบิตัดิา้นพลงังานทีย่ ัง่ยนื พรอ้มขอ้ก าหนดเพิม่เตมิต่างๆ ซึง่ไม่มใีนมาตรฐาน 
ISO 14001 
5. มาตรฐานความรบัผดิชอบต่อสงัคม หรอื ISO 26000 Social Responsibility หรอื ความรบัผดิชอบต่อสงัคม
ขององค์กร หรือที่เรียกกันว่าบรรษัทบริบาล หมายถึง การด าเนินกิจกรรมภายในและภายนอกองค์กร ที่ค านึง ถึง
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ผลกระทบ ต่อสงัคมทัง้ในองค์กรและในระดบัใกล้และไกล ด้วยการใช้ทรพัยากรที่มอียู่ในองค์กรหรือทรพัยากรจาก  
ภายนอกองคก์ร ในอนัทีจ่ะท าใหอ้ยู่ร่วมกนัในสงัคมไดอ้ย่างเป็นปกตสุิข ประกอบดว้ยค าว่า Corporate หมายถงึกจิการ
ทีด่ าเนินไปเพื่อแสวงหาผลก าไร และหมายรวมถงึองค์กรประเภทอื่นไดด้ว้ย Social หมายถงึกลุ่มคนทีม่คีวามสมัพนัธ์
กนัหรอืมวีถิรี่วมกนัทัง้โดยธรรมชาตหิรอืโดยเจตนา รวมถงึสิง่มชีวีติอื่นและสิง่แวดล้อมทีอ่ยู่รายรอบองค์กรหรอืสถาน
ประกอบการ และ Responsibility หมายถงึการยอมรบัทัง้ผลทีไ่ม่ดแีละผลที่ดใีนกิจการทีไ่ดท้ าลงไปหรอืที่อยู่ในความ
ดูแลของกิจการนัน้ๆ ตลอดจนการรบัภาระหรือเป็นธุระด าเนินการป้องกันและปรบัปรุงแก้ไขผลที่ไม่ดีรวมถึงการ
สรา้งสรรคแ์ละบ ารุงรกัษาผลทีด่ซีึง่ส่งกระทบไปยงัผูม้ส่ีวนไดเ้สยีกลุ่มต่างๆ ซึง่เรยีกกนัโดยทัว่ไปว่า CSR 
6. มาตรฐานระบบการบรหิารจดัการคุณภาพเพื่ออุตสาหกรรมรถยนต ์หรอื ISO/TS 16949 โดยสถาบนัรบัรอง
มาตรฐานไอเอสโอ (2563) หมายถึงมาตรฐานข้อก าหนดเฉพาะทางเทคนิค (Technical Specification: TS) ที่เป็น
แนวทางของขอ้ก าหนดระบบบริหารงานคุณภาพของอุตสาหกรรมยานยนต์ ทัว่ไป จดัท าขึ้นโดยอาศยัพื้นฐานของ




7. มาตรฐานห้องปฏิบัติการสอบเทียบและห้องปฏิบัติการทดสอบ ISO/IEC 17025 โดยสถาบันรับรอง
มาตรฐานไอเอสโอ (2563) เป็น ข้อก าหนดทัว่ไปว่าด้วยความสามารถของห้องปฏิบตัิการทดสอบและสอบเทียบ 





8. มาตรฐานการปฏิบตัิที่ดใีนการผลิตอาหาร หมายถึง ระบบประกนัคุณภาพที่ดีในการปฏิบตัิในการผลติ
อาหาร หรอื Good Manufacturing Practice (GMP) หรอื หลกัเกณฑ์และวธิกีารทีด่ใีนการผลติอาหารเพื่อใหเ้กดิความ
ปลอดภัยและมัน่ใจต่อการบริโภค โดยส านักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ (2563)จดัท าขึ้นโดย
หน่วยงาน มาตรฐานอาหารระหว่างประเทศ หรอื โคเดก็ซ์ (CODEX) เพื่อใหส้มาชกิทัว่โลกใชเ้ป็นแนวทางในการปฏบิตั ิ
เพื่อความ ปลอดภยัของผูบ้รโิภค GMP เป็นเกณฑ ์หรอืขอ้ก าหนดพืน้ฐานทีจ่ าเป็นในการผลติและควบคุม เพื่อใหผู้ผ้ลติ
ปฏบิตัติามและท าใหส้ามารถผลติอาหารไดอ้ย่างปลอดภยั 
9. มาตรฐานความปลอดภยัด้านสุขอนามยัอาหาร  หรอื Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP) 
โดยส านักงานมาตรฐานสนิคา้เกษตรและอาหารแห่งชาต ิ(2563) หมายถงึ การวเิคราะห์ถงึอนัตราย จุดควบคุมวกิฤต 
ซึ่งเป็นแนวคดิเกี่ยวกบัมาตรการป้องกันอนัตราย ที่อาจเกิดขึ้นในแต่ละขัน้ตอนของการด าเนินกิจกรรมใด ๆ โดยมี
กระบวนการด าเนินงานเชงิวทิยาศาสตร์คอื มกีารศกึษาถงึอนัตราย การหาทางป้องกนัไวล่้วงหน้า รวมทัง้มกีารควบคุม
และเฝ้าระวงั เพื่อใหแ้น่ใจว่ามาตรการป้องกนัทีก่ าหนดขึน้นัน้ มปีระสทิธภิาพตลอดเวลา 
10. มาตรฐานฮาลาล หรือ อาหารฮาลาล (Halal Food) ซึ่งเป็นค ามาจากภาษาอารบิก ตามที่ส านักงาน
มาตรฐานสนิคา้เกษตรและอาหารแห่งชาต ิ(2563) ไดใ้หห้มายความว่า การผลติ การใหบ้รกิารหรอืการจ าหน่ายใด ๆ ที่
ไม่ขดัต่อบญัญตัขิองศาสนา แสดงใหเ้หน็ว่าหมายถงึ อาหารหรอืผลติภณัฑอ์าหารซึง่อนุมตัติามบญัญตัศิาสนาอสิลามให้
มุสลมิบรโิภคหรอืใชป้ระโยชน์ได้ อาหารฮาลาลคอื อาหารทีไ่ดผ้่านกรรมวธิใีนการท า การผสม การปรุง การประกอบ 
หรอืการแปรสภาพตามศาสนบญัญตันิัน่เอง เป็นการรบัประกนัว่าชาวมุสลมิโดยทัว่ไปสามารถบรโิภคอาหารหรอือุปโภค
สนิคา้หรอืบรกิารต่างๆ ไดโ้ดยสนิทใจหลกัการส าคญัของอาหารฮาลาล 
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11. มาตรฐานอาหารโคเชอร์ หรอื มาตรฐานอาหารของชาวยวิตามที่ส านักงานมาตรฐานสนิค้าเกษตรและ
อาหารแห่งชาต ิ(2563) ได้ให้หมายความว่าอาหารคนยวิซึ่งอาจจะต้องขยายความอีกว่าเป็นอาหารของคนยวิผูเ้คร่ง
ศาสนาตามทีค่ าสอนในศาสนายดูายมขีอ้ก าหนดเกีย่วกบัอาหารไวใ้ชพ้จิารณาว่า อาหารนัน้เป็นไปตามหลกัศาสนาและ
ยอมรบัไดห้รอืไม่ ขอ้ก าหนดเกี่ยวกบัอาหารเรยีกว่า โคเชอร ์(Kashruth) อาหารทีเ่หมาะสม เป็นไปตามขอ้ก าหนด และ
ได้รบัอนุญาตให้รบัประทานได้เรียกว่า โคเชอร์ สิ่งที่เป็นเครื่องวดัว่าอาหารนัน้เป็นหรือไม่เป็นโคเชอร์ได้แก่ แหล่ง




 ระบบการบรหิารจดัการคุณภาพโดยรวมในระบบงานอุตสาหกรรมหมายถงึ หลกัการ แนวคดิ แนวปฏบิตั ิทีใ่ช้
ในการบรหิารจดัการการผลติ การด าเนินงานใหไ้ดซ้ึง่ประสทิธภิาพโดยรวม โดยอาจสามารถใชด้ชันีตวัชีว้ดัขา้งตน้นี้เป็น
ตวัประเมนิ เช่น ประสทิธภิาพโดยรวม ผลติภาพ คุณภาพผลติภณัฑ์ ต้นทุนและระยะเวลาการผลติ ขวญัก าลงัใจความ
ปลอดภยัในการปฏบิตังิานและความรบัผดิชอบต่อสงัคมขององค์กร ตามตวัอย่างของระบบการบรหิารจดัการคุณภาพ
โดยรวมดงันี้ 
1. ระบบการจดัการตามวงจรการควบคุมคุณภาพหรอืที่เรยีกกนัในภาษาองักฤษว่า  Quality Control Circle 
(QCC) ประกอบด้วย หลกัการคดิส าคญัตามหลกัการของ ดร.วลิเลยีม เอ็ดเวดิส์ เดมมิง่ ที่เรยีกกนัโดยทัว่ไปว่าวงจร 
PDCA หรอื เดมมิง่เซอร์เคลิ คอื หลกัการการวางแผน (Plan) หมายถึง การวางแผนการด าเนินงานอย่าง รอบคอบ 
ครอบคลุมถงึการก าหนดหวัขอ้ทีต่้องการปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถงึการพฒันาสิง่ใหม่ๆ การแก้ปัญหาที่  เกดิขึ้น
จากการปฏบิตังิาน การปฏบิตัติามแผน (Do) หมายถงึ การด าเนินการตามแผน อาจประกอบดว้ยการมโีครงสรา้งต่างๆ 
เช่น หวัขอ้การแก้ไข ผูร้บัผดิชอบ ระยะเวลาทีก่ าหนดไวเ้พื่อรองรบัการด าเนินการ การตรวจสอบการปฏบิตัติามแผน 
(Check) หมายถึง การประเมนิแผน อาจประกอบด้วย การประเมนิ โครงสร้างที่รองรบั การด าเนินการ การประเมนิ
ขัน้ตอนการด าเนินงาน และการประเมนิผลของการด าเนินงานตามแผนทีไ่ดต้ัง้ไว ้โดยในการประเมนิดงักล่าวสามารถ
ท าไดเ้อง การปรบัปรุงแกไ้ข (Act or Adjust) หมายถงึ การน าผลการประเมนิมาพฒันาแผน อาจประกอบดว้ยการน าผล
การประเมินมาวเิคราะห์ว่ามโีครงสร้างหรือขัน้นตอนการปฏิบตัิงานใดที่ควร  ปรบัปรุงหรือพฒันาสิ่งที่ดอียู่แล้วให้ดี
ยิง่ขึน้ไปโดยการประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืคุณภาพทัง้ 7 เครื่องมอื ไดแ้ก่ ตารางบนัทกึขอ้มลู (Check sheet) กราฟ (Graph) 
แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) ผงัเหตุและผล (Cause and Effect diagram) หรือผงักางปลา (Fish bone diagram) 
แผนภูมคิวบคุม (Control chart) ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) และฮสีโตรแกรม (Histrogram) ซึง่เป็นแผนภูมแิท่ง
ทีบ่อกถงึความถีผ่งัการกระจาย เพื่อการจดัเกบ็รวบรวมขอ้มลูไดง้า่ยและถูกตอ้ง มองดเูขา้ใจงา่ย และน าไปใชป้ระโยชน์
ต่อไดง้า่ยต่อไป 
2. ระบบการบรหิารจดัการแบบลีน (Lean management) การใชห้ลกัการในการระบุและก าจดัความสูญเปล่า 
เพื่อส่งมอบสนิคา้ที่ลูกค้าต้องการและทนัเวลา หรอืกล่าวอกีนัยหนึ่ง ลนี คอื ปรชัญาในการผลติทีถ่อืว่าความสูญเปล่า
เป็นตวัท าใหเ้วลาทีใ่ชใ้นการผลติยาวนานขึน้และควรมกีารน าเครื่องมอืต่างๆ หรอืเทคนิคการท างานต่างๆ มาใชใ้นการ
ก าจดัความสญูเปล่านัน้ๆ หรอืทีเ่รยีกว่า 7 Waste ไดแ้ก่ การมขีองเสยี (Defect) แนวทางการแกไ้ขคอื ฝึกใหพ้นักงานมี
ทกัษะการท างานทีถู่กตอ้งตามขัน้ตอนการท างานทีก่ าหนดและมคีวามสามารถหลากหลายเหมาะสมตามทีก่ระบวนผลติ
ตอ้งการ การบ ารุงรกัษาเครื่องจกัรใหม้สีภาพพรอ้มผลติตลอดเวลา และการวเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใช ้Operation 
process chart เพื่อทราบขัน้ตอนทัง้หมดในการท างาน จากนัน้จงึเลอืกขัน้ตอนทีไ่ม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรบัปรุง การ
ผลิตที่มากเกินไปโดยไม่จ าเป็น (Over Production) แนวทางการแก้ไขคือ จดัล าดบัขัน้ตอนในการตัง้เครื่องจกัรให้
เหมาะสม กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กดิการรองาน จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่าง
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รวดเรว็ ปรบัปรุงขัน้ตอนทีเ่ป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลติ ผลติในปรมิาณและเวลา
ที่ต้องการเท่านัน้ โดยปรบัเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกบัปรมิาณการผลติ  การมสีนิค้าคงคลงัมากเกินความ
จ าเป็น (Unnecessary Inventory) แนวทางการแก้ไขคอื ปรบัการไหลของงานใหส้อดคล้องกบักระบวนการ เพื่อลดการ
สะสมของงานระหว่างกระบวนการ ควบคุมปรมิาณวสัดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) 
สร้างระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Jit In Time) ความสูญเปล่าเนื่องจากใช้ต้นทุนก่อนเวลาที่จ าเป็น การท างาน
ล่วงเวลาเพื่อสร้างกระบวนการเพิม่เติม หรือ Work In Process (WIP) โดยไม่จ าเป็น แนวทางการแก้ไขคือ ควรใช้
หลกัการผลติแบบทนัเวลาพอด ีหรือ Just in Time (JIT) การมีกระบวนการที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Processing) 
แนวทางการแก้ไขคอื วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพื่อทราบขัน้ตอนทัง้หมดในการ
ท างานดว้ยการใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลติจากนัน้จงึเลอืกขัน้ตอนทีไ่ม่
เหมาะสมเพื่อน ามาปรบัปรุง การเคลื่อนไหวร่างกายทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) แนวทางการแก้ไขคอื จดัวาง
ผงักระบวนการใหเ้หมาะสม ศกึษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรบัปรุงวธิกีารท างานใหเ้กดิการเคลื่อนไหวน้อย
ทีสุ่ดและเหมาะสมทีสุ่ดตามหลกัการยศาสตร ์(Ergonomic) ปรบัปรุงเครื่องมอืและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบั
สภาพร่างกายของผู้ปฏิบตัิงาน ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่าง
สะดวกรวดเรว็มากยิง่ขึน้ การขนส่งทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Transportation) แนวทางการแกไ้ขคอื วางผงัเครื่องจกัร
ใหม่ จดัล าดบัเครื่องจกัรตามกระบวนการผลติใหอ้ยู่ในบรเิวณเดยีวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขัน้ตอน โดยยดึ
แนวทางความสมัพนัธร์ะหว่างฝ่ายงานทีเ่กี่ยวขอ้งใหอ้ยู่ในกลุ่มเดยีวกนั คดิหาแนวทางปรบัปรุงส าหรบัการขนถ่ายเพื่อ
ลดปรมิาณในการขนถ่ายใหน้้อยลง ลดการขนส่งซ ้าซ้อน และการรอคอย (Waiting) แนวทางการแก้ไขคอื จดัวางแผน
การผลติ วตัถุดบิและล าดบัการผลติ ปรบัการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ บ ารุงรกัษาเครื่องจกัรใหม้สีภาพ
พรอ้มใชง้านตลอดเวลาเพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเครื่องจกัร ซึง่เป็นสาเหตุของการรอคอย 
3. ระบบการผลติแบบทนัเวลา หรอื Just in Time (JIT) คอื การทีช่ิ้นส่วนที่จ าเป็นเขา้มาถงึกระบวนการผลติ
ในเวลาทีจ่ าเป็นและดว้ยจ านวนทีจ่ าเป็นหรอือาจกล่าวไดว้่า JIT คอื การผลติหรอืการส่งมอบ “ สิง่ของทีต่อ้งการในเวลา
ทีต่้องการ ดว้ยจ านวนทีต่้องการ” ใชค้วามต้องการของลูกคา้เป็นเครื่องก าหนดปรมิาณการผลติและการใชว้ตัถุดบิ ซึ่ง
ลูกคา้ในทีน่ี้ไม่ไดห้มายถงึเฉพาะลูกคา้ผูซ้ื้อสนิคา้เท่านัน้ แต่ยงัหมายรวมถงึกระบวนการผลติภายในและบุคลากรในส่วน
งานอื่นที่ต้องการงานระหว่างท าหรอืวตัถุดบิเพื่อท าการผลติต่อเนื่องด้วย วธิีการแบบดงึ ( Pull Method of Material 
Flow ) เป็นการควบคุมวสัดุคงคลงัและการผลติ ณ สถานีที่ท าการผลตินัน้ๆ ซึ่งถ้าท าไดต้ามแนวคดิน้้ีแล้ววสัดุคงคลงัที่
ไม่จ าเป็นในรปูของวตัถุดบิหรอืงานระหว่างท าและสนิคา้ส าเรจ็รปูจะถูกขจดัออกไปอย่างสิน้เชงิ 
4. การบ ารุงรกัษาทวผีลที่ทุกคนมส่ีวนร่วม หรือ การบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลโดยรวม หรือ Total Productive 
Maintenance (TPM) หมายถงึ ระบบการบ ารุงรกัษาด้วยตนเองทีทุ่กคนมส่ีวนร่วมทีค่รอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ 
นับตัง้แต่การวางแผนการจดัซื้อเครื่องจกัร การติดตัง้ การผลติ การบ ารุงรกัษาและการกระท าอื่นๆ โดยอาศยัความ
ร่วมมอืจากพนักงานทุกคนตัง้แต่ฝ่ายบรหิารระดบัสูงจนถงึพนักงานหน้างานและการส่งเสรมิการบ ารุงรกัษาเชงิทวผีล
โดยผ่านการจดัการแบบสร้างขวญัและก าลงัใจ ตลอดจนถึงการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อยที่จะท าใหป้ระสทิธภิาพของ
อุปกรณ์มคี่าสูงสุดกจิกรรมกลุ่มย่อยคอืหวัใจของการส่งเสรมิใหเ้กดิ TPM นิยาม TPM ในรูปแบบง่าย ๆ คอื การท าให้
ความสามารถของโรงงานไดร้บัการน ามาใชสู้งสุดดว้ย เช่น การรณรงค์การท าความสะอาดเครื่องจกัรดว้ยตนเองทุกๆ 
ครัง้ทีเ่ริม่การปฏบิตังิานเพื่อก าจดัความสกปรกทีเ่ป็นสาเหตุใหเ้ครื่องขดัขอ้งแล้วยงัเป็นการขจดัสิง่ทีปิ่ดบงัการช ารุดสกึ
หรอของเครื่องจกัรนัน้ไดอ้กี  การตรวจสอบขอ้ก าหนดต่างๆในการผลติ เช่น อุณหภูม ิแรงดนัลม ปรมิาณกระแสไฟฟ้า 
เพื่อลดความผดิพลาดในการผลติทีส่่งผลใหผ้ลผลติมมีาตรฐานทีต่ ่ากว่าทีก่ าหนด เป็นตน้ 
5. แนวคดิ 5 ส เป็นกระบวนการหนึ่งทีเ่ป็นระบบมแีนวปฏบิตั ิทีเ่หมาะสมสามารถน ามาใชเ้พื่อปรบัปรุงแกไ้ข
งานและรกัษาสิง่แวดล้อมในสถานทีท่ างานใหด้ขีึน้ ทัง้ในส่วนงานด้านการผลติและด้านการบรกิาร ซึ่งน ามาใชใ้นการ
เพิ่มประสทิธภิาพการท างานขององค์กร ได้อีกทางหนึ่ง ประกอบด้วยค า 5 ค าทีดดัแปลงจากภาษาญี่ปุ่ น 5 ค า คือ  
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สะสาง Seiri อ่านว่า เซร ิแปลไดว้่าท าใหเ้ป็นระเบยีบ คอื การแยกระหว่างของทีจ่ าเป็นต้องใชก้บัของทีไ่ม่จ าเป็นต้องใช้
ขจดัของทีไ่ม่จ าเป็นต้องใชท้ิ้งไป สะดวก Seiton อ่านว่า เซตง สะดวก แปลไดว้่าวางของในทีท่ีค่วรอยู่ คอื การจดัวาง
ของทีจ่ าเป็นต้องใชใ้หเ้ป็นระเบยีบสามารถหยบิใชง้านไดท้นัท ีสะอาด Seiso อ่านว่า เซโซ สะอาด แปลไดว้่าท าความ
สะอาด คอืการปัดกวาดเชด็ถูสถานที ่สิง่ของ อุปกรณ์ เครื่องมอืเครื่องจกัร ใหส้ะอาดอยู่เสมอ สุขลกัษณะ Seiketsu อ่าน
ว่า เซเคทซ ึสุขลกัษณะ แปลไดว้่ารกัษาความสะอาด คอื การรกัษาและปฏบิตั ิ3ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาดใหด้ี
ตลอดไป และสร้างนิสยั Shitsuke อ่านว่า ซึทซึเคะ สร้างนิสยั แปลได้ว่าฝึกใหเ้ป็นนิสยั คอื การรกัษาและปฏบิตัิ 4 ส 
หรอืสิง่ทีก่ าหนดไวแ้ล้วอย่างถูกต้องจนตดิเป็นนิสยั แต่ขอเสนอการด าเนินงาน 5 ส ใหไ้ดป้ระสทิธภิาพและสะดวกต่อ
การด าเนินงานหน่วยงานควรเสรมิอกี ส. เป็น ส. เริม่ต้นก่อนการด าเนินกจิกรรม คอื ส. สรา้งมาตรฐาน หมายถงึ  การ
ก าหนดมาตรฐานการจดัการ การวางระเบยีบแบบแผนในการจดัวาง ก าหนดการจดัเกบ็และระบุการก าจดัสิง่ทีไ่ม่ไดใ้ช้
งานต่างๆ รวมถงึการวางแผนการจดัระเบยีบส่วนบุคคลเพื่อใหเ้กดิความเขา้ใจทีต่รงกนัทุกคน ทุกส่วน ทุกกจิกรรม 
6. แนวคดิไคเซน็ (Kaizen) เป็นศพัท์ภาษาญี่ปุ่ น หมายถงึ การเปลี่ยนแปลง การเปลี่ยนแปลงในทีน่ี้ต้องเป็น
การเปลีย่นแปลงทีท่ าใหด้ขีึน้ จะเรยีกว่าเป็น การปรบัปรุงใหด้ขีึน้โดยมหีลกัการงา่ย ๆ ทีเ่ป็นหลกัการส าคญัของการท า
ไคเซน็มอียู่ 3 ขอ้ คอื เลกิ ลด และ เปลี่ยน โดยทีห่ลกัการการท าไคเซน็ คอื การลดหรอืเลกิขัน้ตอนส่วนเกนิส่วนที่ไม่
จ าเป็น ด้วยการเปลี่ยนวธิีการท างาน เริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทลีะน้อย ที่สามารถท าได้อย่างรวดเร็วและ
ต่อเนื่อง และต้องอาศยัการพลกิแพลงเพื่อให้หลุดพ้นก้าวผ่านจากขอ้จ ากดัในความเป็นจรงิต่าง ๆ เช่น งบประมาณ 
เวลา อุปกรณ์ เทคโนโลย ีฯลฯ การลดขัน้ตอนหรอืยุบรวมกระบวนการทีด่ าเนินการซ ้าซ้อนไม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์หรอื
มูลค่าเพิม่มากนัก สุดท้ายคอืการเปลี่ยนแปลงวธิกีารด าเนินงานหรอืปรบัปรุงขัน้ตอนใหง้่าย สะดวก รวดเร็วขึ้น โดย
อาศยัหลกัการการปรบัปรุงงานต่างๆ หรอืการทดแทนการท างานบางอย่างดว้ยระบบเทคโนโลยสีารสนเทศหรอืระบบ





ครูในสถาบนัอุดมศกึษาซึ่งได้น าเสนอผลการศกึษาวจิยัของ (ภานุวฒัน์ ศรินุิพงศ์, 2563) ไว้ว่า สมรรถนะระบบงาน
อุตสาหกรรมที่จะตอบสนองการจัดการเรียนรู้พื้นฐานในระบบงานอุตสาหกรรมคือ  ทฤษฎี หลักการแนวคิดทาง
อุตสาหกรรม กระบวนการทางอุตสาหกรรมและกระบวนการผลติ การวเิคราะหผ์ลติดว้ยหลกัการการวเิคราะหห์น้าทีก่าร
ท างานเพื่อวางแผน งานวศิวกรรมการผลติและงานบ ารุงรกัษา งานคลงัสนิค้าและสนิค้าคงคลงั งานการบรหิารและ
พฒันาทรพัยากรบุคคล การบรหิารคุณภาพโดยรวมและการประกนัคุณภาพการผลติและการควบคุมประกนัคุณภาพ 
ร่วมกบัหลกัการตามสมรรถนะครูตามมาตรฐานคุณวุฒริะดบัปรญิญาตร ีสาขาครุศาสตร์และสาขาศกึษาศาสตร์ ไดแ้ก่ 
ทกัษะทางปัญญาและฉลาดทางอารมณ์ (Intellectual and emotional intelligence) การแกปั้ญหาทีส่าเหตุทีแ่ทจ้รงิและมี
ความซบัซ้อน (Solving problems at the root cause and complex) คดิอย่างสรา้งสรรค์และมวีจิารณญาณ (Creative 
thinking and critical thinking) การตัดสินใจด้วยกระบวนการทางความคิด (Decision making through cognitive 
processes) บริหารบุคคลและการประสานความร่วมมอื (Personnel management and collaboration) มุ่งเน้นความ
ต้องการของลูกค้าและทกัษะการเจรจาต่อรอง (Focus customer needs and bargaining skills) จะเป็นข้อเสนอทาง
หนึ่งทีจ่ะช่วยใหก้ารก าหนดการจดัการเรยีนการสอน เนื้อหาวชิา กจิกรรมและสื่อการศกึษา รวมถงึการประเมนิผลให้
เหมาะสมกบัผูเ้รยีนและเพื่อใหต้อบสนองต่อความตอ้งการของระบบงานอุตสาหกรรม 
ดงันัน้การศกึษาการเรยีนการสอนในเนื้อหาของระบบงานอุตสาหกรรมหรอือาจเรยีกไดว้่าอุตสาหกรรมศกึษา 
หมายถงึ การจดัการทีจ่ดัการเรยีนการสอนหรอืการเรยีนรูเ้พื่อผูเ้รยีนมคีวามรอบรูใ้นหลกัการ  แนวคดิทฤษฎีเนื้อหากบั
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อาชวีศกึษาและการงานพืน้ฐานอาชพีโดยมเีน้ือหาทีเ่กีย่วกบัการด ารงชวีติและครอบครวั ทกัษะ พืน้ฐานทีจ่ าเป็นต่อการ
ด ารงชวีติ ตลอดจนความรู ้ทกัษะ ประสบการณ์ทางอุตสาหกรรม การรูเ้ท่าทนัการเปลีย่นแปลง การน าความรูเ้กีย่วกบั
การด ารงชวีติ ประกอบอาชพี เพื่อน ามาใชป้ระโยชน์ในการท างานอย่างสรา้งสรรค์และทกัษะทีจ่ าเป็นต่อการประกอบ
อาชพี สามารถออกแบบการเรยีนรูโ้ดย บูรณาการศาสตร์การสอนในการจดัการเรยีนรู ้มจีรรยาบรรณในวชิาชพี ความ
มัน่คงของสถาบนัครอบครวัและสงัคม การบูรณาการการจดัการเรยีนรูร้่วมกบัวชิาชพีอื่นทีเ่กีย่วขอ้งกบัอาชวีศกึษา การ
งานพืน้ฐานอาชพีและงานอุตสาหกรรมสามารถออกแบบและจดัการเรยีนรู้ดา้นอาชวีศกึษาและการงานพื้นฐานอาชพี 
การผลติและใชอ้งค์ความรู ้สื่อเทคโนโลยทีีท่นัสมยั จดัสภาพแวดล้อมเพื่อพฒันาการเรยีนรู ้การประเมนิผลการเรยีนรู้
และพฒันาผูเ้รยีนใหม้คีวามรูแ้ละทกัษะการปฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งใชเ้ทคโนโลยทีีท่นัสมยัทนักบัเหตุการณ์ มกีจินิสยัการ
ท างาน เกดิความรกัในอาชีพทางดา้นอาชวีศกึษาการงานพื้นฐานอาชพีและงานอุตสาหกรรม มจีรรยาบรรณในอาชพี
และร่วมมอืกบัสถานศกึษาหรอืสถานประกอบการหรอืหน่วยงานหรอืองค์กรภายนอกในการพฒันาหลกัสูตรและจดั
การศกึษาแบบร่วมมอืกนั ร่วมสรา้งนวตักรรมพฒันาตนเองและพฒันาอาชพีใหม้คีุณลกัษณะของผูใ้ฝ่รู ้ส่งเสรมิใหผู้เ้รยีน
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